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f5rfarande 

UPPnNNINGENS OMRAdE 

Fdreliggande uppfinning hanf6r aig till ett fOrfarande fOr varmebehandllng 
av en f 5rpackning. Fdrfarandet enligt uppfinningen dr spadellt lampat fdr s& 
5 kallad autoMaverlng av fOrpackningar av parqaersbaserat fSrpackningslamlnat. 



TEKNISK BAKQRUND 

Fdr att fdrianga en produkts lagringshdiibarhet 3r det vanlfgt att man 
vimnebehandlar produkten och ffirpacknlngen. Den valda niv^ p& 

1 0 varmebehandllngen beror bland annat p& under vilka fdrh&llanden man har for 
avsikt att lagra den i fOrpackningen packade produkten. Ett tonvantionellt eSXt att 
genomffira en hdllbarhetsfOriangade varmebehandllng av en fOrpackning och en i 
en farpackning fylid tn/smedelsprodukt §r sk ka\l&d autokiavering. 

En sddan hSllt>arhetsffiriaingande vamiebehandling av dot fdrpackade 

1 5 livsmedlet kan lampligen genomfdras pk det satt och under de forhManden som 
beskrivs narmare i den intemattoneiia patentansdkan med publit^ringsnummer 
WOd8/16431, vllken hdrmed inforTivas eSsom referens. F&rpackningsbeh&llaren 
placeras i en autoklav och uppvamnes i denna med hjaip av ett fdreta 
cirlculerande gasformlgt medium, t ex het vattenAnga, till en temperatur som I 

20 allmSnhet ligger inom omr&det 70-1 30"C. Efter en ffirutisestamd uppeh&lleta'd vid 
den valda temperaturen avbrytes tillforsein av det tGrsta gasformiga medlumet. 
Fflrpacknlngsbehdllaren kyles darefter med ett andra clrkulerand© gasformlgt 
medium, t ex kali luft, och slutligen med ett cirkuleiande vdtekeformigt medium, 
t ex kalit vatten. Den kylda ffirpackningsbeh&llaren uttages ddrefter fr&n 

25 autoklaven f6r vidare transport och bantering. Den totala behandlfngstiden, 
inkluslve tiden f6r uppv§mining till och tiden for kylnlng fr&n den valda 
behandlingstemperatureri, b6r vara tillrackiig f5r att i varje enskilt fall ge det 
alctuelia rivsm6dlet en dnskad kombination av hogt FO-varde och lagt CO-varde. 
Utlrycken "FO-varde" och "CO-varde" ar kinda f6r fackmannen p4 omi^et och 

30 avser den tid (mln) som livsmedlet skulle behdva varmas vid en 

referenstemperatur (12rC) for att uppna samma nlvA av sterilitet respektive den 
tid livsmedlet skulle behSva v&mas vid en referenstemperatur (lOO'C) f6r att 
uppna samma niva av kokpaverkan pa Ilvsmedlets samtllga bestandsdelar. For 
fackmannen pa omradet ar det uppenbart att en h5grB behandiingstemperatur vid 

35 autokiavaringen ger ett hagre FO-varde och ©tt lagre CO-varde an en lagre 
behandiingstemperatur vid en motsvarande autokiavering under samma iotata 
behandlingsUd, och att en autokiavering av det fdrpackade livsmedlet fdlJaktUgen 
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b5r genomfaras vid en relatlvt h6g behandllngstemperatur Inom omrftdet 70-90''C 
fdr att uppn& den onskade kombinationen av hfigt FO-varde och l&gt CO-varde. 

Traditionellt bmkar denna typ av process anvSindas f6r forpackningar av 
metall, glas eller andra material med liknande fuktbarriaregenskaper. Deseutom 
5 ar dessa fOrpacknIngar ofteist relaflvt styva, vllket gdr att de under 

autoklaveringen kan motst& ganska kraftlga Inre dvertryckfr&n den I den sluta 
fflrpackningen kokande produkten. 

P& senare tid har dock autoklavering av pappersbaserade 
fdrpackningslamlnat introducerals. For att Mara autoklaveringsprocessen har ett 
1 0 antai varlanter av fdrpackningslamlnal utvecklats. Ett s&dant fdrpackntngslamlnat 
Slt k&nt f r&n exempelvis den Intematlonelia patentansdkan med 
publiceringsnummer WO97/02140. Det k&nda fOrpackningslaminatet har ett styvt, 
men vikbart stomskikt av papper eller kartong och yttre vatsketata bel&ggningar 
av f ukt- och varmebestandigt termplastmateilal p& stomskiktets b&da sidor. Fdr 
15 att ge det kanda f5rpackning$laminatet tathetsegenskaper aven mot gaser, 
spectellt syrgas, har f &rpackning8lamlnatet deseutom en gasbarriar, t ex en 
alumlniumfolie. anordnad mellan stomskiktet och den ena yttre beldggningen. 

Fr&n det kanda fdrpackningslamlnatet f ramstalles autoktaverbara 
fdrpackningsbehatlare med hjaip av f5rpackn!ngsmaskiner av det slag som f rdn 
20 en bana eller f ran f6rtlllverkade amnen av ffirpackningslaminatet b&de former, 
fyller och fdrsluter f ardiga fdrpacknfngar enligt sa kallad form/fitl/seal-teknik. 

Fran exempelvis ett planv)kt rOrfonnlgt fOrpacknlngsamne av det kanda 
forpackningslaminatet f ramstalles autoktaverbara forpacknlngsbehailare genom 
att forpacknlngsamnet fdrst reses till en appen rSrformig forpackningskapsel som 
25 tlllslutes vId sin ena ande genom vikformning och forsegling av 

fdrpackningskapseins sammanhangande vikbara andpaneler till btldande av en I 
huvudsak plan bottentlllslutning. Den bottenforsedda fdrpackningskapsein fylies 
med aktuelft fyllgods, t ex ett livsmedei, genom sin dppna ande som darefter 
tlllslutes genom en ytterllgare vikformning och fSrsegOng av fOrpacknIngskapseins 
30 motsvarande andpaneler till blldande av en I huvudsak plan topptillslutning. Den . 
fyiida och tlllslutna, vanllgtvis parallelleplpedlska, fdrpacknlngsbehailaren ar 
darefter redo for en varmebehandling for att ge det f orpackade Mvsmedlet en 
fdriangd hailbarhet i den ooppnade fdrpackntngsbehailaren. 

Det har dock visat sig att 1 vissa fall kan det andock uppsta problem med 
35 att fOrpacknlngen upptar vatstei under autoklaveringsprocessen i sadan 
utstracknlng att dess mekanlska egenskaper paverkas negatlvt. Framforallt 
uppstAr sadana problem vid de partler dar farpackningslaminatet uppvlsar eppna 
kanter. Dessa dppna kanter Anns hos de fiesta parallelleplpediska forpackningar 
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vid en langsskarv som Strieker 6lg utmed fOrpackningens hdjd, samt vid de bAda 
andarna av fdrpackningen. Oetta problem bmkar referas till som kantinsug. 

Ovannamnda problem kan i vlssa fall dessutom accentueras av det faktum 
att pappersbaaerade fdrpackningar ofta krftver ett stodtryok under 
5 autoklaveringsprocessen. StOdtrycket ar det tiyck eom r&der i autokteiven och 
som balanserar det Inre trycket som uppkommer p& gmnd av uppvarmningen av 
produkten i den slutna forpacknlngen. 
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SAMMANFATTNING AV UPPFINNINGEN 

10 Ett andam&l med fdrellggande uppfinning Slt att &stadkomma ett fdrfarande 

f 5r vdmiebehandling av ett fSrpacknlngsmaterlal, medelst vilket man kan 
autoklavera fdrpackningar av pappersbaserat f&rpackningslaminat och undvtka 
eller dtminstone minska det s& kaflade kantlnauget. 

Ovannamnda andamAI bar uppn&tte i enlighet med uppfinnlngen genom 

15 ett f firfarande som omfattar Atgardema; att placera ett antal tarpackningar i en 
autoldav, att trycksftttet autoMaven till ett fdrsta tryck genom tillforsel av ett 
gaeformigt trycksattnlngsmedium med Idgt fuktlnnehau, att tillfOia ett 
uppvarmningsmedlum f&r uppvftrmning av fdrpackningen och den i f&rpacknlngen 
fOrpackade produkten, att i eamband med tiilfdrsel av uppvarmningsmediet hOja 

20 trycket I autoktaven till ©tt andra tryck, och att under varmebehandlingens 
slutskede s^nka trycket I autoMaven pa s&dant satt att trycket av den i 
fdrpackningen fSrpackade produkten ar hdgre an eller iika med det i autoldaven 
utanf6r fdrpackningen rftdande trycket 

Qenom att styra tiyckdkningama, tillfiadena av luft och vattenanga, samt 

25 trycksankningama pa det ovan beekrivna sattet kan man ellminera eller 

atminstone krafttgt minska kantlnsuget En trolig forWaring aom atminstone deMs 
f orklarar hur detta astadkoms ar att genom att tillfdra luft under tryck Innan 
fdrpackningslaminatet utsatts fdr den f uktlga vattenangan fylls porema vid 
tentema av det pappersbaserade materiatet med trycksatt luft. Under prooeesen 

30 kommer denna trycksatta luft att uppta stdrre deien av de utiymmen i vilka angan 
annars skulle kunna tryckas In. Genom att under trycteankningen styra 
trycksankningen I autoklaven sa att trycket I autoklaven i vaije agonblick ar nagot 
iagre an trycket i forpacknlngsmaterlalets porer kommer den uppladdade iuften 
och eventuellt anga som trangt in i porema att tryckas ut ur porema. 

35 Fdredragna utfdrtngsformer av uppfinnlngen framgar av de underordnade 

patentkraven. 

Enllgt en faredragen ufaringsform ar namnda fdrsta tryck atminstone 
ungefar 1 bar, faretradesvls ungefar 2 bar, eller mer fdredraget 3 bar. Ju hdgre 
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tryck innan angan tlllfors, desto mindre kantlnsug erh&lles. Dock ar det 1 de fiesta 
kommersiella autokiaver sv&rt att eiti&lla ett tryck dver ungeter 2 bar innan man 
m&ste infara en det ftnga. Hur vftl man kan utnyttja uppRnningstanken beror 
s&ledes till vise del p& yAlken typ av autoklav man anvander. men det yiktiga fir att 
5 man &tminstone "iaddar" porema med luft upp till en vise trycknlv&, 

Enilgt en fSredragen utfortngsfomi ar namnda forsta tryck ungefar 
detsamma som namnda andra tryck. Qenom att gora pa detta satt kan man i 
princip erhaiia ett svagt fi5de av luft ut genom fdrpackningens porer under hela 
tiden som autoklaveringen pagar. 
1 0 Med 10rdB\ ar namnda andra tryck ar i storleksordningen 3-6 bar, 

fdretradesvls ungefar 4-5 bar. Dessa tryck ar valda med tanke pa att man skall 
kunna sterillsera produkten till en viss niva och att man skall kunna ge 
forpacknlngen ett tillrackligt stddtryck under autoklaveringen. 

Ett enkelt satt att tlllfdra den erforderliga varmemangden ar att som 
1 5 namnda uppvarmnlngsmedlum anvanda vattenanga. 



KORT BESKRIVNINQ AV RITNINGARNA 

Uppfinningen kommer att beskrivas narmare t det fdljande under 
hanvisning till bifogade schemattska ritningar som I exemplifierande syfte visar en 
20 for narvarande foredragen utfdrlngsform av uppfinningen. 

Fig 1 visar princlplellt hur tiyck och temperatur i autoidaven varferar med 

tiden. 



DETAUERAD BESKRIVNINQ AV EN FdREDRAQEN UTFORINGSFORM. 

25 Under efterfdijande detaljerad beskrivnlng av en foredragen utfdringsform 

skall det tas i beaktande att den valda nlvan pa varmebehandlingen beror bland 
annat pa under viika fornailanden man har for avstkt att lagra den t fOrpacknlngen 
packade produkten. Saiedes kommer otika temperatureri hailtlder i autoklaven, 
tryck ocfi andra parametrar beskrivas 1 samband med ollka typer av 

30 fdrpackningar, produkter och lagringsfOrhailanden. 

En konventionell hailbarhetsforlangande varmebehandling av det 
fdrpackade livsmedlet kan lampligen genomforas pa det satt och under de 
fdrhailanden som beskrivs narmare 1 den internationella patentansdkan med 
publicerlngsnummerW098/l6431, vilken harmed tnfarllvas sdsom referens. Ur 

35 denna referens kan man utiasa hur en konventionell autoMaverlngsprccess kan 
genomforas. F6r tydlighetens skull kommer denna detaljerade beskrSvnfng att i 
stor utstrdckning vara inriktad pa de speclfika sardrag som uppfinningen avser. 
De delar av den tekniska konstruktionen som ar kommersieiit tlllgangliga kommer 
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inte att be&krivas ingSande utan hanvising gOrs till W098/1 6431 . Den i det 
fdrag&ende beskrivna uppfinningen kan anv&ndas till oilka typer av autoklaver. 
Fdr lydlighetans skull bor det namnas tv^d huvudtypar av autokiaver som 
uppfinningen Ar avsedd att anvftndas tili, namiigen s&dana med stHlaat&ende 

5 produktetau och s&dana med roterande produktetail. En Ing&ende beskrivning av 
dessa typer behdvs inte eftersom b&da ar kommersiellt tiKgangliga och eftersom 
uppfinningsprindpen kan anvSndas f6r b&da typarna, 

F5r ytterltgare information om hur att fdrpackningsmatelral som &r 
anpassat for autoklavering hanvieas ocks& till den Intemationella patentanaokan 

1 0 med publloeringsnummer WO97/02140. Detta fdrpackningslaminat bar ett styvt, 
men vikbart stomskikt av papper eller kartong och yttre vfitsketita beiaggningar 
av fukt- och varmebeatandigt temr)pla8tmaterfal p& atomskikteta bftda sidor. P5r 
att ge det k&nda fdrpackningslaminatet tSthetsegenskaper aven mot gaser, 
spdcielit syrgas, har f6rpackningslaminatet dessutom en gasbarriSr, t ex en 

1 5 alumlniumfolie, anordnad mellan stomskiktet och den ena yttre bel^ggningen. 
Av detta f6rpacknlng$iaminatframstaUes autoklaverbara 
fdrpackningsbeh&llare med hjalp av ffirpacknlngsmasMner av det slag eom f r&n 
en bana eller f rdn fOrtniverkade dmnen av f drpackningslaminatet bdde fbrmar, 
fyller och fdrsluter f^rdiga fOrpacknlngar enligt kallad form/filf/seal-teknik. 

20 Fr&n exempeivis ett planvikt rorformigt fdrpacknings^mne av det kSnda 

forpackningslaminatet framstalles autoklaverbara fOrpackningsbehftllare genom 
att fOrpackningsamnet lOret reses till en Oppen rOrfomiig fdrpackningskapsel som 
tillslutes vid sin ena ande genom vikformning och lorsegling av 
Wrpackningskapseins sammanhangande vikbara andpaneler till blldande av en i 

25 huvudsak plan bottentillslutning. Den bottenfdr$edda forpackningskapsein fylies 
med aktuellt fyllgods, t ex ett livsmedel, genom sin 6ppna ande som darefter 
tillslutes genom en ytteriigare vikformning och fdrsegling av fdrpackningskapselns 
motsvarande andpaneler till blldande av en i huvudsak plan topptiilslutning. Den 
fyllda och tiilslutna, vanligtvls parallelleplpediskai f5rpacknlngsbehaiiaren ar 

30 darefter redo f 5r en varmebehandling fdr att ge det forpackade livsmedlet en 
farlangd hailbarhet i den ooppnade fdrpackningsbeh^laren. 

Den pa detta satt erhailna fyllda fdrpackningsbehailaren piaceras i en 
autoklav. Darefter h5js trycket i autoklaven genom att ett tryckhOJande medium i 
form av luft med lagt fukHnnehail tillfors till autoklaven. Trycket i autoklaven hdjs 

35 till ett tryck av ungefar 2 bar. Darefter pdb5t]as uppvarmningen med hjaip av ett 
cirkulerande gasfomnigt uppvarmningsmedlum, t ex het vattendnga, till en 
temperatur som i allmanhet Hgger Inom omrAdet 70-1 SOX. I den beskrivna 
foredragna utforinsformen tiilfdrs vattenanga med en temperatur av 



r. 
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storleksordnlngen 140 d& att temperaturen ! autoklaven h&lls vid en temperatue 
av120aC 

DSrefter fortsdttar man fylla pk tryckluft och tlllfOra het vatten&igan B& att 
tryctot I autoklaven 6kas till ungefar 4-5 bar. Del tar ungefftr 4 minuter att n& 
5 denna tryckr^ivft. Det har visat sig att I s& kallade roterande autoklaver, dvs 

autoMaver med roterande produktstail fir ungefar 5 bar ett lampligt tryck, medan 
det f 6r autoklaver med etillast&ende produktstall ar det l&nptlgt med tryck 
uppemot ungefar 4 bar. Dessa trycknivfter ar ungefar 1 -1 ,5 bar hogre an de tryck 
som behdvs far att stfidtrycket skalt fdrhindra att fdrpackningarna spricker pa 
1 0 grund av det Inre produkttiycket. Det skall dock noteras att dessa trycknW&er ar 
beroende av prcduklen, typ av fdrpackning. typ av autoklav och dnekad 
sterilitetsniva. Trycken kan exempelvis varleras mellan 3-6 bar med goda resultat. 

Samtidigt med uppstart av angtillf6rseln och under det att produkten hails 
varm tillfdrs ocksa vatten via munstycken till utsldan av fdrpackningarna. Oetta 
1 5 g6r$ fdr att pa ett snabbt och enkett salt f Ordela vannen jamnt over lasten (alia 
fOrpaokningar I autoklaven). 

Efter en fdrutbestamd uppeh&Hstid vid den valda temperaturen avbrytes 
tillfdrsein av det gasfonnlga uppvarmningsmediumet. Fdrpackningsbehailaren 
kyles darefter med ett cirkulerande vatskeformigt temperatursankningsmedium, 
20 t ex temperaturkontrollerat (kallare) vatten. Den kylda fdrpackningsbehailaren 
uttages darefter f ran autoklaven fdr vidare transport och bantering* 

Under denna temperatursankning sanks trycket 1 autoklaven atlteflersom 
temperaturen sjunker. Trycksankntngen siyrs sa att trycket \ 
fdrpackningsmaterlalets porer under hela kylningen ar h5gre an eller atmlnstone 
25 Ilka med det tryck som rader i autoklaven vid fdrpackningamas utsida. 

Genom att styra tryckdkningarna, tillflddena av luft och vattenanga, samt 
trycksankningama pa det ovan beskrivna sattet kan man eliminera eller 
atmlnstone krafHgt minska kantinsuget En trollg f Arklaring som atmlnstone delvts 
fOrklarar hur detta astadkoms ar att genom att tillfdra luft under tryck Innan 
30 forpackningslaminatet utsatts for den fuktiga vattenangan fylls porema vid 

kanterna av det pappersbaserade materialet med trycksatt luft. Under processen 
kommer denna trycksatta luft att uppta storre delen av de utrymmen i vilka angan 
annars skuUe kunna tryckas in. Genom att under trycksankningen styra 
trycksankningen i autoklaven sa att trycket i autoklaven I varje 6gonbliCk ar ndgot 
35 lagre trycket i fdrpackningsmaterialets porer kommer den uppladdade luften 
och eventuellt anga som trangt In i porema att tiyckas ut ur porema. 

Genom att man har kunskap om fdrpackningsmaterlalets 
varmeegenskaper och produktens varmeegenskaper kan man enkelt berakna 
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tryoket I fdrpackningama odtx trycket I forpackningsmaterialets porer genpm att 
mata temperaturen p& utsidan av fdrpackningama. Altemativl kan man testa 
sambandet mellan kylmedlets temperatur och forpackningsmaterialets temperatur 
f5r att sedan under nomial drift av autoklaven mftta kylmedlets temi^eratur. Det 

5 exakta sattet att kontrollera och slyra processen Slt starkt beroende av vllken typ 
av autoklav som anv^nds och vilken kommersietl leverantOr av autoklav som 
aniltas. Eftersom denna typ av stymlng av tryck och temperatur hos autoklaven 
och hos de till autoklaven tillfdrda mediema finns tillganglig vid kommerstellt 
tillgangliga autoMaver kommer denna processstymfng eller processkontroll inte 

10 att beskriN^s namiare. Val och utformning av processstyming eller 

prooesskontroil ar inte heifer av N^kt for genomfdrande av uppfinnlngstanken. 

De enda krav som f5r uppllnningstankens skull stalls ar att man 
inlednlngsvis kan tillfdra luft till ett specielit tryck och att man vid kylningen kan 
sanka trycket pa ett kontrollerat satt sa att man kan sanka trycket nagot snabbare 

1 5 an vad tryoket i forpackningen och det darav beroende trycket i porema i 
fdrpacknlngsmaterialet sjunker. 

Sasom namts tidigare b5r den totala behandlingstiden, inklusive tiden f5r 
uppvarmning till och tiden fdr kylning f ran den valda behandilngstemperaturen, 
vara Oilracklig for att i varje enskllt fall ge det aktuella livsmedlet en dnskad 

20 komblnation av h6gt FO-varde och lagt CO-varde. Utlrycken "FO-varde" och "CO- 
varde*" ar kanda fdr fackmannen pa omradet och avser den tid (min) som 
livsmedlet skulle behOva vamnas vid en referenstemperatur (lai^'C) fdr att uppna 
samma niva av sterilltet respektive den tId livsmedlet skulle behove varmas vid 
en referenstemperatur (lOO^'C) fdr att uppna samma niva av kokpaverkan pa 

25 livsmedlets samtliga bestAndsdetar. 

Genom den ovan beskrivna processen kan man erhaua ett system dar 
trycket I fOrpacknIngsmaterlaiets porer ar hogre an trycket i autoklaven som i sin 
tur ar hdgre an produktens tryck mot fOrpacknIngen. Den inltlala trycteattning 
medelst luft gor att porema far ett fOrsprdng i trycksattningen som sedan 6kar 

30 med trycksattningen och varmningen av miljon inuti autoklaven. 

Det inses att en mangd modtfleringar av de hari beskrivna 
utfaringsformema av uppfinningen ar mdjiiga inom ramen for uppfinningen, vilken 
definieras i de efterfdijande patentkraven. 
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KRAV 

1 . Forfarande fdr varmebehandling av en fdrpackning. omfattande 
&tgardema: 

att placera ett antal forpackningar i en autoklav, 
5 att trycksatta autoklaven till eti fdrsta tiyck genom tilKdrsel av ett 

gasformigt tiycksattnlngsmedlum med ligt fuktlnneh&ll, sftsorri luft eller Hknande, 

att BllfOra ett uppvarmnlngsmedlum f6r uppvarmning av forpaokningen och 
den i forpaokningen forpackade produkten, 

att i eamband med tlilfareel av uppvannnlngemediet h5Ja trycket i 
1 0 autoklaven till ett andra tryck, och 

att under vamiebehandlingens siutdkede sSnka trycket I autoklaven p& 
sSidant sStt att trycket av den i forpaokningen fdrpackade produkten ar hdgr© ftn 
eller lika med det i autoklaven utanfor ffirpackningen r&dande tiycket. 

15 2. FOrfarande enligl krav 1 , vid vllket nSkmnda f5rsta tryck ar &^instone 

ungefar 1 bar. faretridesvls ungefar 2 bar, eller merfdredraget 3 bar. 



3. Fdrfarande enligt krav 1 , vid vilket nfimnda f5rsta tryck ar ungefdr 
detsamma som ndmnda andra tryck. 

20 

4. Forfarande enligt n&got av f 6regaende krav, vid vilket namnda andra 
tryck ar i storleksordningen 3-6 bar, fdretradesvis ungefar 4-4S bar. 

5. Fdrfarande enligt nagot av fdregaende krav. vid vilket namnda 
25 uppvarmnlngsmedlum ar vattenanga. 

6. Forfarande enligt krav 5, vilket vidare omfatiar atgarden att tlllf 6ra vatlen 
via ett antal munstycke till ustidan av f orpackningama. 

7. Fdrfarande enligt nigot av de fftregAende kraven omfattande atgarden 
att som fdrpackning vaija en fOrpacknIng av ett pappersbaserat 
fdrpackningslaminat. 
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Fdreliggande uppffnning hanf5r sig till ett fdrfarande fdr varmebehandllng 
av en fdrpackning, omfattande &tgarderna: att plaoera ett antal f 5rpacknlngar i en 

5 autoMav, att trycksfttta autoklaven till ott fdrsta tryck genom tlHfSrsel av ett 
gasformigl trycksattnlngsmedlum med lAgltuktinnehAll, att Hllfdra ett 
uppvStnrtningsmedium fdr uppvarmning av fOrpackningen och den I fdrpackningen 
forpackade produkten, att i samband med tlllforeel av uppvantiningsmediet hoja 
trycket 1 autoMaven till ett andra tryck, och att under varmebehandlingens 

1 0 slutskede sanka trycket i autoklaven p& sftdant sStt att tiycket av den i 

forpackningen fdrpackade produkten ar hdgre an eller Ilka med det I autoklaven 
utanffir fOrpackningen r&dande trycket 



Publiceringsbild: Fig 1 



